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La presente invention concerne des feuilles thermo- 
plastiques armees de fibres de verre k resistance elevee et 
leur procede de fabrication, 

Des feuilles en resine thermoplastique armees de 
fibres de verre ont ete decrites dans le brevet US 
3.664.909, Les matieres en feuilles decrites dans le brevet 
precite ont trouve une utilite en ce sens qu T elles peuvent 
etre embouties sous une presse mecanique pour produire des 
articles faconnes pour divers usages tels que des coquilles 
de sieges d 1 automobiles , des bacs de batterie, des bagages, 
des boitiers pour instruments k musique et similaires. 

Les procedes utilises de maniere typique pour la 
production d 1 articles faconnes k partir de feuilles thermo- 
plastiques armees de fibres de verre sont decrits dans les 
brevets US Nos 3.621.092 et 3.626.053. 

Des feuilles thermoplastiques armees de fibres de 
verre ont egalement trouve une application sous forme de 
feuilles comme garnitures pour chariots et comme materiaux 
pour panneaux destines k des pistes de hockey sur glace et 
pour d'autres applications exigeant une resistance 61evee au 
choc . 

D'une maniere generale, le procede pour la prepara- 
tion de feuilles de resine thermoplastiques pour l'emboutis- 
sage ou V utilisation sous forme de feuilles etait le meme 
en ce qui concerne le mat de fibres de verre servant au ren- 
forcement de la resine. (Test ainsi que pour la preparation 
de feuilles destinees k une matiere emboutissable ou k une 
matiere en feuilles ne necessitant pas d T emboutissage ulte- 
rieur, le mat a ete obtenu par depSt de brins continus de 
fibres de verre sur un transporteur k chaine mobile. Le pro- 
cede habituellement utilise pour produire un tel brin conti- 
nu est decrit dans le brevet US 3.833.333. Ainsi qu'il est 
decrit dans ce brevet mentionne k titre de reference, le mat, 
apres formation sur le transporteur k chaine, est ulterieure- 
ment aiguillete juste avant assemblage. Dans le passe, il a 
ete procede k cet aiguilletage pour fournir une pluralite de 
points de penetration dans le mat par les aiguilles et assu- 
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rer an bon entrecroisement des brins. en vue d'une liaison 
mecanique du mat. En meme temps, 1* action des aiguilles en 
accrocbant les brins en touffes et en les poussant k tra- 
vers la plaque-support puis en les faisant revenir a. mesure 

5 que le mat se de\place horizontaiement , dispose une plurality 
de filaments brisks dans le mat en le rendant utile pour le 
renforcement des feuilles de resine devant etre embouties. 
Les filaments brisks se deplacent avec la resine au cours de 
1* operation d T emboutissage pour faire en sorte que la re- 

lO sine qui s'ecoule vers les extr6mites du moule soit convena- 
blement renforcee par du verre . 

Bien que ce proc^de se soit reveie efficace pour la. 
production de materiaux a/ resistance eievee k partir de feuil- 
les thermoplastiques renfbrcees par du verre destinees k 

15 1" emboutissage pour produire par exemple des pieces pour, au- 
tomobiles, on recherche une amelioration considerable des ca- 
racteristiques de resistance k la flexion des produits en 
feuilles fabriques k partir de tels mats lorsque le produit 
doit etre utilise sous forme de feuilles. 

20 Selon la present e invention, on prevoit une resine 

thermoplastique de resistance 6 levee, arm6e de fibres de ver- 
re qui possede une resistance au choc plus eievee que ce que 
l T on a pu obtenir jusqu'ici en utilisant les procedes de la 
technique anterieure. De plus, il est prevu un procede pour 

25 modifier 1 T operation d' aiguillettage lors de la preparation 
de mats de fibres de verre servant au renforcement des feuil- 
les en resine thermoplastique qui rendent la matiere finale . 
plus resistante que celle qui etait disponible jusqu'ici. 

Pour 1' elaboration des produits de la presente in- 

30 vention, on realise un mat de brins continus, lequel est en- 
suite soumis k une operation d r aiguilletage au cours de la- . 
quelle on fait passer le mat continu k travers une zone 
d'aiguilletage dans. laquelle une pluralite d'aiguilles sont 
animees d f un mouvement de va-et-vient vertical si bien 

35 qu r elles penetrent dans le mat qui passe entre elles . Le. mat 
de brins continus peut etre produit par I'un quelconque des 
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procedes classiques disponibles . Un tel proc6de est decrit 
dans le brevet US 3.883.333. Les aiguilles sont rtalisees et 
munies d'une barbelure qui n'enmele pas les fils en fibres 
de verre contenus dans le mat a. fils continus a. mesure que 

5 les aiguilles traversent le mat lors de la course descendan- 
te du mouvement alternatif vertical des aiguilles mais qui 
enchevetre les filaments contenus dans le mat continu lors du 
mouvement ascendant de la machine a. aiguilleter animee d'un 
uiouvement alternatif. La longueur de l f aiguille, la profon- 

10 deur de penetration de 1* aiguille a. travers le mat au cours 
de son passage dans la machine k aiguilleter et 1' amplitu- 
de avec laquelle les fibres de verre enchevetrtes dans la 
barbelure de l f aiguille se deplacent dans une direction ver- 
ticale k travers le mat lors du mouvement ascendant de la 

15 machine a. aiguilleter determinent le degrt de resistance qui 
peut Stre confere, grace a. une rupture reduite du verre, a. 
une feuille en resine thermoplastique qui comporte en tant 
que renforcement un mat ainsi aiguilleter 

Les mats produits par le present procdde sont des 

20 mats caracteristiques dont une partie importante est cons- 
titute de brins continus et qui comportent des brins ou des 
filaments orientes dans une direction transversale par rap- 
port a. la longueur du mat. Les brins et les filaments ainsi 
disposes sont enchevetres dans les brins continus consti- 

25 tuant la partie majeure du mat et une surface du mat com- 
porte peu ou pas de fibres a, la surface qui ne se presentent 
pas sous forme de brins continus. C'est ainsi qu'au cours de 
1' operation d f aiguilletage globale, les brins et filaments 
qui forment la masse du mat de brins continus passant k tra- 

30 vers la machine k aiguilleter sont remues par les aiguilles 
qui saisissent les brins lors du mouvement vers le haut et 
les deplacent dans le sens vertical de sorte qu f il se pro- 
duit un enchevetrement de brins k partir de la couche infe- 
rieure du mat traversant la machine vers l'interieur du mat 

35 k mesure qu f elles se deplacent en direction de la surface 
opposee. Le resultat net de 1' operation d' aiguilletage est 
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que I'on produit un mat qui comporte un enchevetrement de 
brins et de filaments dans une direction verticale et un 
enchevetrement de brins avec ceux des couches se trouvant 
immediatement au-dessus du briu ou du filament qui est d6- 

5 plac6 par l f aiguille qui en meme temps provoque peu ou pas 
de rupture du filament. De mani^re caract§ristique , la cou- 
che inf^rieure de. la matifcre retiree de la machine possfede 
une surface relativement lisse compos^e enti&remeut de brins 
continus alors que la face sup^rieure du mat a un aspect 

lO rugueux provoqu6 par des brins et des filements enchevetr^s 
qui ont 6t6 d€plac£s au cours du mouvement ascendant des ai- 
guilles k barbelure invers^e k travers les couches de brins. 
continus. C'est une caract£ristique du mat de la pr£sente 
invention que relativement peu de filaments rompus r£sul- 

15 tent du mouvement de 1' aiguille vers le haut meme si quel- 
ques brins de filaments s T y trouvent enchevetr.^s. Au cours 
d'une operation typique de confection d T un mat par exemple, 
le mat p6n6trant dans la machine k aiguilleter peut avoir 
une epaisseur ou une hauteur de 5 k 7,6 cm. Lors de son pas- 

20 sage k travers la machine k aiguilleter, il est comprint jus- 
qu'k une Epaisseur ou une hauteur de 1,3 cm seulement. 

Une autre raison pour Inspect caract^ristique du mat 
est que, lors du mouvement alternatif des aiguilles vers le 
haut avec une barbelure invers6e,les aiguilles passent k tra- 

25 vers une plurality de trous cylindriques pratiques dans une 
plaque de d£gagement qui prend appui sur le mat au cours de 
son passage k travers la machine aiguilleter. Les filaments 
sont ainsi soumis k une traction k partir de la surface des 
barbelures k mesure que le mat defile dans une direction ho- 

30 rizontale apr&s le mouvement d'une aiguille dans les sens as- 
cendant et descendant, les brins enchevetr^s retombant sur 
la surface du mat. Cela peut etre nettement different d f un 
mode d f action ou les aiguilles sont pourvues de barbelures 
dans le sens descendant qui entrainent les brins k partir 

35 de la surface du mat k travers une plaque-support dans une 

machine k aiguilleter ou ils sont ef f ectivement d6tach6s de la 
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surface des aiguilles lorsqu'elles penetrent dans le mat et 
passent entierement dans la plaque-support. 

Diverses caract£ristiques de la presente invention 
seront mises en evidence dans la suite de la description 
donnee k titre d f exemple non limitatif, en reference aux 
dessins annexes dans lesquels : 

Fig. 1 montre une vue £clat£e en perspective d'une 
machine k aiguilleter utilisant un mat de brins continus 
pour confectionner un mat aiguiliete selon la presente in- 
vention. 

Fig. 2 est une coupe k travers la machine a/ ai- 
guilleter de la figure 1 montrant les aiguilles en position 
relevee avant leur penetration dans la surface du mat. 

Fig. 3 est une coupe de la figure 1 montrant les 
aiguilles passant k travers la plaque de degagement et le 
mat ainsi que dans la plaque-support de la machine k aiguil- 
leter. 

Fig. 4 montre les aiguilles dans leur mouvement vers 
le haut pendant qu'elles se retirent de la plaque-support, 
passent k travers le mat et penetrent dans la zone de la pla- 
que de degagement. 

Fig. 5 est une illustration schematique d'un equipe- 
ment pour la stratification de mats produits sur la figure 2 
avec une resine thermoplastique en vue de I'obtention de pro- 
duits en feuilles superieurs k base de resine thermoplasti- 
que. 

Ainsi qu'il apparait sur les figures 1 et 2, un mat 
de brins continus 2 est achemine dans une direction horizon- 
tale sur une courroie transporteuse 1 vers l f entree d'une 
30 machine k aiguilleter generalement designee par 11 et com- 
portant une planche k aiguilles 3 pourvue d'une pluralite 
d 1 aiguilles allongees 6 fixees a sa surface inferieure. La 
machine k aiguilleter 11 est equipee d'une plaque de dega- 
gement lO qui est une plaque metallique, de preference en 
35 acier dotee f de plusieurs orifices cylindriques 8 perces 

dans la plaque et k travers lesquels passent les aiguilles 
6 lors du mouvement descendant de la planche & aiguilles 3. 
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Au cburs de son passage a- travers la machine a. aiguilleter 
11, le mat 2 passe sur une plaque-support 4 qui est 6galement 
en mgtal, de pr6f6rence en acier, et pourvue d'une plurality 
de trous ou orifices 9 perc6s dans la plaque, lesdits orifi- 

5 ces 9 se trouvant en alignement avec les orifices 8 de la 

plaque de d^gagement 10, si bien que les aiguilles 6 peuvent 
traverser librement les orifices 8 de la plaque de d6gage- 
ment 10 et p6n£trer dans la plaque-support 4 k travers les 
orifices 9. C'est ainsi que, pendant la course descendante du 

10 mouvement alternatif de la planche k aiguilles 3, les aiguil- 
les 6 traversent les orifices 8 a. travers le mat 2 et, de 1&>. 
les orifices 9 de la plaque-support 4. Les aiguilles 6 sont 
munies de multiples barbelures 7 qui sont lisses en surface, 
si bien qu'elles passent librement k travers le mat 2 pendant 

15 la course descendante de la planche a. aiguilles 3 et sont 

agencies de mani&re qu'elles accrochent les filaments et les 
brins 2a contenus dans le mat 2 pendant la course ascendante 
de la planche k aiguilles 3. Cela apparaxt plus clairement 
sur la figure 4 ou sont repr£sent6s les filaments et les brins 

20 2a_, pendant la course ascendante de la planche k aiguilles 3, 
entrain^s vers le haut k mesure que les aiguilles 6 traver- 
sent le mat 2 au cours de ce mouvement ascendant. 

Durant le f onctionnement du syst&me d f aiguilletage , 
la planche k aiguilles 3 est animde d'un mouvement ascendant 

25 et descendant de sorte que les aiguilles sont maintenues en 
6quilibre comme le montre la figure 2 avant la mise en route 
de la machine et plongent vers le bas si bien qu'elles pSufc- 
trent dans le mat de brins continus 2 lors du mouvement des- 
cendant et s'enfoncent dans la plaque-support 4 k travers les 

30 orifices 9. Lorsque la machine est soumise k un mouvement al- 
ternatif vertical vers le haut une fois que la course descen- 
dante est achev^e, les barbelures 7 des aiguilles emmelent 
les brins sur la face inf^rieure du mat 2 et les tirent dans 
le sens vertical jusqu'a. ce que la barbelure atteigne la pla- 

35 que de d«§gagement 10 oH les brins sont ensuite d6gag«§s de la 
surface des barbelures a. mesure que. les aiguilles pdn&trent. 
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dans les trous 8. C f est ainsi que les brins continus const!- 
tuant le mat 2 sont perturbed par le mouvement ascendant de 
la planche k aiguilles 3, des aiguilles associees 6 et des 
barbelures s'y trouvant de sorte que les barbelures accro- 

5 chent les filaments et les brins pendant la course ascendan- 
te et les deplacent verticalement en direction de la face su- 
p£rieure du mat 2. Les brins se detachent des barbelures 7 
dans le sens ascendant lorsque la barbelure penetre dans les 
trous S de la plaque de d^s&gesaent 10, rctia*ant aiusi les 

10 brins de la surface des barbelures 7 et leur permettant de 
se deposer dans le mat et de s * entrecroiser avec des couches 
de brins se trouvant immediatement au-dessus de la coucbe 
d'ou a 6t6 tire le filament ou le brin au cours du mouvement 
ascendant de 1* aiguille et de ses barbelures associees 7. 

15 Comme le comprendra aisement I'homme de l f art, le mouve- 
ment alternatif de la planche k aiguilles 3 a lieu plus ou 
moins rapidement en ce sens que la planche k aiguilles peut 
etre animee d*un mouvement alternatif complet, un mouvement 
descendant et un mouvement ascendant en l'espace de 0,2 se- 

20 conde et qu'apres la fin de chaque mouvement alternatif ,il 
est pr6vu des cylindres en liaison avec la machine a. aiguil- 
leter pour d^placer le mat dans une direction horizontale 
lorsque la planche a. aiguilles revient k sa position d f arret 
apres achevement de sa course ascendante. Lors de la course 

25 descendante suivante de la planche k aiguilles 3, une autre 
partie du mat est ainsi transpercee par les aiguilles lors 
du mouvement alternatif ascendant et descendant representant 

la deuxieme course pleine. be cette maniere, de nombreuses 
penetrations du mat ont lieu au cours de son passage k tra- 

30 vers la machine k aiguilleter. 

Lors d f une operation typique, un mat de brins conti- 
nus subissant une operation d f aiguilletage de cette nature 

2 

comptera 200 k 500 penetrations pour 6,45 cm de surface de 
mat ,provenant de la planche d f aiguilletage pourvue d'aiguil- 
35 les. La densite des points de penetration par 6,45 cm 2 peut 
considerablement varier en fonction de la nature du mat et 
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de la quality du produit recherche. D'une maniere genera le, 

2 

le nombre de penetrations par 6,45 cm se situe entre 200 et 

500. De maniere typique, on a obtenu un mat 5 acceptable 

grace a. la presente invention eh prevoyant une aiguille de 

5 calibre 25 et des penetrations de I'ordre de 200 k 600 pour 
2 

6,45 cm de mat. 

II a egalement ete observe lors de la confection de 
mats selon les enseignements de la presente invention utili- 
sant une aiguille & barbelure inverse que la hauteur du mat 

10 qui, dans le passe, etait fonction du degre d f aiguilletage 

et de la penetration de l f aiguille (prof ondeur) n'est pas sen- 
sib lement affected par 1 ? augmentation des penetrations a. par- 
tir d'un nombre faible a. un* nombre eleve. Cela est peut etre 
du au fait qu T en utilisant 1* aiguille k barbelure inverse se- 

15 Ion la maniere decrite ici, il se produit peu ou pas de frag- 
mentation des fibres. C'est ainsi qu'il a ete trouve apres 
examen des mats a. brins continus aiguilletes 5 produits selon 
la presente invention qu*il y avait peu ou pas de filaments 
rompus. Par peu ou pas de filaments rompus , on entend le fait 

20 que, par rapport au poids total du mat, la teneur en filaments 
rompus se situe habituel lement a une valeur inferieure k 10% 
en poids, de maniere typique entre 5 et 8%. 

Les mats aiguilletes produits selon la presente in- 
vention sont utilises pour le renforcement de diverses resi- 

25 nes thermoplastiques . De nombreux types de resines peuvent 
etre utilises pour fournir des produits qui sont utiles com- 
me plastiques armes pour divers usages . Des resines typiques . 
destinees k cet usage sont des homopolymeres et des copoly- 
meres de resines tels que : 1) resines vinyliques obtenues 

30 par polymerisation d 1 halogenures de vinyle ou par copoly- 
merisation d v halogenures de vinyle avec des composes insa- 
tures polymer is ables , par exemple des esters vinyliques; 
des acides alpha, b$ta insatures ; des esters alpha-beta- 
ins at ures ; des cetones alpha-beta insaturees ; des aldehydes 

35 alpha, beta insatures; et des hydrocarbures insatures tels 
que butadienes et styrenes ; 2) poly-alpha-olef ines telles 
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que le polyethylene , le polypropylene, le polybutylene , le 
. polyisoprene et similaires y compris des copolymeres de 
poly alpha-olefines; 3) resines ph<§noxy; 4) polyamides tels 
que le polyhexam<§thylene adipamide; 5) polysulf ones ; 6) 
5 polycarbonates; 7) polyacetals ; 8) oxyde de polyethylene; 
9) polystyrene, notamment des copolymeres de styrene avec 
des composes monomeres tels que 1' acrylonitrile et le buta- 
diene; 10) resines acryliques illustrees par des polymeres 
d'acrylate de methyle, d' acrylamide, de methylolacrylamide, 
10 d' acrylonitrile et des copolymeres de ceux-ci avec du sty- 
rene, des vinyl pyridines; etc.; 11) n6oprene; 12) re- 
sines d 1 oxyde de polypheny lene; 13) polymeres tels que le 
terephtalate de polybutylene et le terephtalate de poly- 
ethylene! et 14) des esters cellulosiques , notamment les ni- 
trate , acetate, propionate, etc... Cette liste n'est pas 
consideree comme limitative ou exhaustive mais illustre sim- 
plement la large gamme de matieres polymeres pouvant etre 
utilised dans la presente invention. 

Sur la figure 5 on a represents un equipement desti- 
ne k la stratification des mats produits selon la presente 
invention avec des feuilles de resines thermoplastiques en 
vue de 1'obtention de produits superieurs a. base de resine 
thermoplastique conformement a la presente invention. Ainsi 
qu'il apparaxt sur le dessin, deux feuilles de resine ther- 
moplastique 50 et 51 sont acheminees vers une premiere zone 
de stratification, generalement designee par 60. Deux mats 
aiguilletes prepares selon la presente invention et iden- 
tifies par les symboles de reference 52 et 52' sont interca- 
16s entre les deux feuilles de resine SO et 51. Entre les 
mats 52 et 52 1 une resine thermoplastique fondue 54 de com- 
position typiquement identique a celle des feuilles de re- 
sine thermoplastique 50 et 51 sort de l'extrudeuse 53. Les 
feuilles de refine 50 et 51, les mats 52,52' et la resine 
fondue 54 passent dans la zone de stratification chaude 60 
sur des courroies 81 et 80 respectivement en meme temps que 
sur des cylindres 84, 83 et 85, 86. Le deplacement des cour- 
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roies k travers la zone s'effectue k l'aide des entraine- 
ments k roue k chaine 63 et des elements de cylindre 64 
associes qui entrainent les courroies k travers la machine. 
Le produit issu de la zone chaude 60 passe dans une zone 
5 froide 70 fonctionnant k des temperatures plus basses que 
la zone chaude 60 ou les courroies 80 et 81 se deplacent en 
continu en utiiisant les elements k roue k chaine 73 et 
les cylindres associes 74 pour faire avancer la courroie 
suivant une ligne droite continue k travers la zone froide. 

lO Dans la zone chaude, on utilise des elements de presse k 

plateaux 61 et 62 pour appliquer une pression sur les mats 
52 et 52' , les feuilles de resine thermoplastique associees 
50, 51 et la resine thermoplastique fondue 54 au cours de 
leur passage k travers les zones. De meme, dans la zone 

15 froide, des elements de presse k plateaux 71 et 72 exercent 
une pression sur le stratifie pendant son passage k travers 
cette zone. Les pressions appliquees dans les deux zones 
sont de preference egales, bien que l T on puisse faire varier 
la pression dans chaque zone de fagon independante afin d T ap- 

20 pliquer des pressions plus fortes ou moins fortes dans une 
zone que dans I 1 autre. Apr£s ref roidissement dans la zone 
de stratification 70, le produit en feuille final. 90 est re- 
tire et peut etre ensuite utilise en tant que produit final. 

Lorsque les mats de la presente invention sont uti- 

25 lises pour une matrice de resine thermoplastique telle que 
le polypropylfene,il est preferable d'utiliser des brins qui 
ont ete ensimes avec le produit decrit dans le brevet US 
3.849.148. Si le mat est utilise pour le renf orceraent de re- 
sines autres que thermoplastiques telles que des resines 

30 thermodurcissables , il est necessaire de modifier l'ensimage 
sur les brins de verre pour adapter le verre au systeme de 
resine particulier k utiliser comme le comprendra aisement 
l'homme de I'art. . 

L 1 invention est illustree, k titre non limitatif, 

35 par l T exemple ci-apr£s . 
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EXEMPTS 

Dans un exemple typique utilisant des aiguilles k 
barbelure inverse, on fait passer un brin continu en fibre 
de verre k travers une zone d'aiguilletage comprenant une 
multiplicity d' aiguilles anira^es d f un mouvement alternatif 
vers le haut et le bas k mesure que le mat defile k travers 
la zone k une vitesse de 1,83 m par minute. Le produit fini 
coraporte approximativement 535 penetrations d f aiguilles pour 
6,45 cm 2 . Le mat fini est utilise en tant que mat et strati- 
fie en une feuille avec du polypropylene au moyen d'une pres- 
se k plateaux pour fournir une feuille finale en polypropy- 
lene the miopias ti que avec une teneur en verre de 40% en poids. 
La feuille en r^sine thermoplastique resultante est ensuite 
contro!6e pour sa resistance k la traction et son module, et 
on trouve un module de 0,87 x lO 6 et une resistance k la trac- 
tion de 2057 kg/cm 2 . A titre de comparaison, un mat est con- 
fection^ sur la meme machine k aiguilleter avec 240 penetra- 
tions pour 6,45 cm 2 et avec une teneur en verre de 40,8% en 
poids et dans lequel on utilise des aiguilles munies de bar- 
belures orientees vers le bas. En utilisant ce mat pour la 
confection d'une feuille de resine de polypropylene thermo- 
plastique arm£e de fibres de verre utilisant le meme type de 
polypropylene et control^e pour son module et sa resistance 

k la traction, le module est de 0,75 x 10 6 et la resistance k 

, 2 

la traction de 1583 kg/cm . 

Ainsi qu'il apparait clairement, 1' utilisation de 
1 T aiguille k barbelure inverse de la pr£sente invention con- 
duit k un accroissement substantiel de la resistance d*un 
stratifie thermoplastique. Le mat produit selou la pr<§sente 
invention peut au besoin etre utilise pour le renforcement 
d'autres matrices de resines telles que des resines de po- 
lyester, des resines k base de styrene et similaires. Di- 
verses modifications peuvent etre apport^es k la presente 
invention sans pour autant sortir de son cadre. 
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RE VENDI CAT I ONS 

1. Procede de preparation d'un mat dans lequel, lors 
de 1' aiguilletage d'un mat de brins continus (2) en fibres 
de verre,on fait passer une pluralite d' aiguilles (6) a- 

5 travers une .surface du mat k mesure que le mat progresse k 
travers une zone d' aiguilletage de maniere a. enchevetrer 
les brins de verre (2a) dans le mat de brins continus, ca- 
racterise en ce qu T il consiste : 

k faire p^netrer a. travers le mat (2) , lors de la 

lO course descendante de la machine a aiguilleter (11) , une ai- 
guille (6) qui n'emmele aucun brin (2b) au cours de ladite 
course descendante mais qui penetre dans le mat (2) ; 

k entrecroiser leg brins (2a0 du mat dans 1* aiguil- 
le (6) au cours du mouvement ascendant de la machine a. ai- 

15 guilleter (11) pour amener verticalement les brins (2b) dans 
le mat (2) en contact avec chaque aiguille (6) afin d'orien- 
ter ces brins (2jO enchevetres dans le sens vertical par rap- 
port a. I'axe long du mat (2) et k degager les brins (2a) 
ainsi retires de 1' aiguille (6) k mesure qu'elle quitte la 

20 surface du mat (2) tout en assurant peu ou pas de rupture des 
brins (2a_) ainsi degages . 

2. Proc«§de de preparation d'un mat destine au renfor- 
cement d'une feuille de resine thermoplastique selon la re- 
vendication 1, caracterise en ce qu'il comprend les opera- 

25 tions d' amende d?un mat de brins continus (2) vers une zone 
d' aiguilletage en faisant passer une pluralite d' aiguilles 
(6) k travers le mat (2) , lesdites aiguilles (6) <§tant munies 
de barbelures (7) et realisees de facon k passer librement k 
travers le mat (2) lors de la course descendante, de croche- 

30 tage des filaments (2a) dans les barbelures (7) des aiguil- 
les (6) k mesure que celles-ci sont ramenees vers le haut k 
travers le mat (2) pour deplacer les filaments (2a) verti- 
calement d'une distance non superieure k la largeur du mat 
(2), de degagement des filaments (2a) des aiguilles (6) k 

35 mesure qu'elles quittent la surface du mat (2) et de pour- 
suite de l'aiguilletage alternatif de la structure du mat 
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(2) pendant son passage a. travers la zone d' aiguilletage . 

3. Proc^de selon I'une quelconque des revendications 

1 ou 2, caract^rise". en ce que les penetrations d 1 aiguilles (6) 
dans le mat (2) se situent entre 200 et 600 penetrations pour 
5 6,45 cm • 

4. Mat de brins continus se pretant au renforcement 
d'une raatrice de resine obtenu suivant le proc6d£ selon l T u- 
ne quelconque des revendications 1 a 3^ caract^rise en ce 
qu'il comprend un mat de brins de verre continus comportant 

lO au moins deux couches superposees de brins continus et des 

brins continus et/ou des filaments orientes trans vers a lement 

par rapport k la longueur du mat, lesdits brins continus et/ 

ou filaments ainsi orientes £tant enchevetres dans les brins 

continus const ituant la majeure partie du mat et une surface 

15 de mat contenant peu ou pas de filaments a. la surface qui ne 

pas 

se presentent/sous forme continue. 

5. Mat selon la revendication 4, caracteris6 en ce 
que le brin continu est aiguilletS. 

6. Feuille de resine thermopl astique armee de fibres 
20 de verre comportant, en tant que renforcement primaire, un 

mat de brins continus selon l'une quelconque des revendica- 
tions 4 ou 5, dont une partie importante est constitute de 
brins et de filaments (2a) orientes transversa lement par rap- 
port a la longueur du mat, caractSrisee en ce que lesdits 
25 brins et filaments (2a) ainsi disposes sont enchevetres dans 
les brins continus (2) formant la majeure partie du mat et 
qu'une surface du mat comporte peu ou pas de fibres a. la sur- 
face qui ne sont /sous forme de brins continus. 
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